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Тогда передаточное отношение ( в планетарных механизмах 
термин «передаточное отношение» заменяется передаточным числом, 
так как учитывается знак передачи) определяется по формуле Виллиса 
í
2,1í1 i1i - водило заторможено, механизм инвертирован. 
Расчет по формуле показывает, что передаточное отношение для 
внешнего и внутреннего зацепления при одном и том же количестве 
зубьев различны: 
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2. Вследствие того, что вращающий момент при повороте крана 
значительный, а пара шестерня – венец открытая, то зубья передачи 
следует выполнять крупномодульными. Количество зубьев на 
шестерне допускается принимать без подреза ножки  Z1 ≥ 17 , что 
приводит к увеличению диаметра венца  и, соответственно, габаритов 
передачи. 
Есть два пути оптимизации параметров: 
а) установка двух приводов с их синхронизацией. 
б) снижением количества зубьев на шестерне до  Z1 ≈ 8…10  
посредством коррегирования. 
При этом устраняется подрез и повышаются качественные 
показатели передачи, например  u   увеличивается  ≈  в два раза. 
2. Следует применять внутреннее зацепление, так как при 
этом зубья колеса вогнутые и радиус их эвольвенты 
увеличивается вдвое. Так как напряжения в зоне контакта 
обратно пропорционально радиусам, то нагрузочная 
способность передачи внутреннего зацепления выше 
внутреннего. 
 
ОСНОВНЫЕ ЭТАПЫ ТЕХНОЛОГИИ ИЗГОТОВЛЕНИЯ 
КОРПУСОВ РЕДУКТОРОВ 
 
С.Ф. Колода, доцент, канд.техн.наук, ГВУЗ «ПГТУ» 
Под  термином «корпус редуктора» подразумевается болтовое 
соединение двух деталей – основания редуктора и его крышки. Эти 
детали наиболее металлоемкие в редукторе и требуют особой 
технологии изготовления, обеспечивающую необходимую 
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последовательность, высокую точность и шероховатость рабочих 
поверхностей. 
Основания редукторов и крышки выполняют литыми (сталь 35Л, 
чугун СЧ18) или сварными с литыми или кованными половинками 
бобышек под подшипники. Остальные элементы (стенки, днища, 
фланцы и др,) изготавливаются из листовой стали, чаще Ст3.  
Заготовки основания и крышки выполняют с припусками для 
многооперационной механической обработки. 
1. Разметка основания и крышки на разметочной плите: 
установка с поворотом и выверка, забеливание, отметка чертилкой и 
накернивание припусков для обеспечения чертежных размеров 
нижнего пояса основания фланцев и торцов бобышек и щупа. 
2. Установка и закрепление деталей на столе горизонтально-
фрезерного или расточного станка и обработка по разметке с 
обеспечением заданной точности шероховатостей поверхностей. 
Обработанная поверхность нижнего пояса подошвы является базовой. 
3. Основание и крышки соединяются и после их выверки по 
боковым поверхностям скрепляются струбцинами или 
прихватываются сваркой. 
4. Выполняется разметка отверстий на фланцах, на подошве 
лючка, а также для установки щупа. 
5. На радиальном сверлильном станке сверлятся совместно 
отверстия на фланце с их цековкой. Два отверстия выполняются 
коническими для установки центровочных штифтов. После поворотов 
– сверловка отверстий на подошве, резьбовых на лючке крышки и для 
щупа. 
6. Основание и крышка разделяются и производится проверка и 
шабровка поверхностей фланцев. 
7. Детали соединяются,  в корпус редуктора устанавливаются 
(предварительно) штифты с конусностью 1:50, болты по периметру. 
Штифты забиваются, болты затягиваются. 
8. Производится разметка отверстий под подшипники – диаметры 
и межосовое расстояние, при этом фланцевый разъем является 
горизонтальной осью отверстия. 
9. Корпус редуктора установливается подошвой на столе 
расточного станка по горизонтальной оси (обработанные торцы 
бобышек) и закрепляется. 
10. Растачивание отверстий под подшипники является 
ответственной операцией и требуют высокой квалификации 
исполнителя. Здесь требуется получить несколько взамосвязанных и 
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точных размеров: диаметры отверстий под подшипники с полем 
допуска обычно  Н7 и межосевого расстояния  аw   (допуск – Is8). 
При этом                  
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где а – величина перемычки между отверстиями  D1  и D2 . 
Когда одно отверстие расточено в меру, а другое имеет припуск 
на обработку и диаметр  
1
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а  корректирующее смещение  шпинделя станка     
1
ww aa . 
Замеры отверстия выполняются микрометрическим штихмасом 
(нутромером) с ценой деления 0,01 мм.   
    
СЕКЦИЯ:  ТЕОРЕТИЧЕСКАЯ И 
ПРИКЛАДНАЯ МЕХАНИКА 
 
ИСПОЛЬЗОВАНИЕ НАПРАВЛЕННОЙ ПОЛЗУЧЕСТИ 
ДЛЯ КОРРЕКЦИИ РАЗМЕРОВ СЛЯБОВ МНЛЗ  
НА СКЛАДЕ ГОТОВОЙ ПРОДУКЦИИ 
 
В. В. Шишкин, доц., канд. техн. наук, А. В. Лоза, ст. преп., ГВУЗ «ПГТУ» 
Одной из проблем разливки широких слябов является проблема 
стабильности их ширины. Замеры на складе готовой продукции 
подтверждают наличие разноширинности, как явления. В то же время, 
в большинстве слябов из середины плавки отклонения размеров от 
номинальных не превышают норм, оговоренных ТУ. Такие отклонения 
считают нормальными и не рассматривают как дефект заготовки.  
Иная ситуация возникает в концевых слябах, т. е. в слябах, 
полученных на стадии завершения разливки. Здесь на участке «хвоста» 
заготовки часто наблюдают самопроизвольное уменьшение ширины 
сляба на 15–30 мм, что значительно выше допускаемых норм. 
Получаемый таким образом последний мерный сляб имеет 
неправильную геометрическую форму и значительно отличающуюся 
по ширине хвостовую часть. Причины данного явления до конца не 
изучены, но вероятно, кроются в особых условиях формирования 
концевых сечений слитка, а именно: интенсивном внешнем 
охлаждении закупоренного «хвоста», отсутствии ферростатического 
давления жидкой фазы, повышенных тянущих усилиях. Наличие 
дефекта снижает сортность товарного сляба или требует повышенной 
